i i i i - | s. * > < , £8! 



Wdtorgasissslors *8r gG.G^-> Ogamm; 
- v • J s IG;ro 



II II Ill I llll 111 



27, F«bruar 20O3 a~ 02,3003} PCT WO 03/01660.1 Al 

G> ; I < so \ - x> x > , ^ x \l>0 \\<4i»nn 

{IV} Ix xx . « !< ikKi,i - . f < -> ! ^ - i"> > 

I - 1 ! 1 i 

GU. < ^ \ GX. G\ sg g>, G GG GO. gg, 

\ \ \,i> \u? \n \j\ \i« 

im \ « i, > ,x< >, t , < < n s \ s ^ s < 



ISM > 



Si. : 



;~G \»xxH,hi 

' }sU^\ \U i*Ki l !H »?! S S^DLEK .Si* Be$timni«««t«tM« 

* GSS>H ,\ S O KG v < ^ ! 

9S4!S2 Oeirccs (Di.G «st asiscfces FaSetsi : 




WOoju » , 111 



Ves-«;'se>s UicSst; 



vijriiihjss; eSm>m Vbmnsgefe file esse Po'yraerl^xuBg txSer si»« ^ -i "> K »it*er in itexx \i)Tti«ol \ « c >*. <. -> 



PCI/SI 



5 



Vorrlehtung zur Hersieffung von Fasern fn ein&m etektrostatlschsn 



JO 



Die voriiegende Erfindung bekifft elne Vorrichtung zur Heretellung von Fasern in 
einem efektrosiatischen Spinnverfahren sowie eln anier Verwendung dieser 
Vorrichtung durchyef u rales Verfahrem 

15 

Derartig< Vorrichlungen i 

i 3 j Po ymer sn Form einer Pofymerschrnefee Oder In Form 
elnef Ldsung in eln eiektrisches Peid eingebrachi und duroh die Einwirkung das 
eie!<trischen Feldes zu Fasen ( ? > ! trode bii; N * fich 

20 eine Aufnah ichtur enen Fasern i 

Gegenetektrode als AbsprGhelektrad© oder SpritzdOse ausgelegt 1st 

e Verwendung airier derart>g i > ! r 
Mnno • und Mikrofasern nichi isollart. sondern gleich als vises aboeiegh In diesem 
.25 Zusammenftang 1st bspw. die Berstellung von f lit* rmafc rialien zu erwahnen. Die 
Herateilung e;nes Vileses dmoh ein -nk t^nies Spina vaalahren 1st z,B aus der 
v. ^ ' f 1 ^fiing^uncri ! -f a a v - inren 

sind Gegenstand der DE 20 32 072, EP 1 059 106, US 3,994,258, US 4,323,525 und 
der US 4,287,139. 

30 

s dem Stand < , to* a rrichiungen ; 

elektroeVatlschen Veaa>innen von geschmolzenen oder in ldsung befindlichen 
> 0 !ynieren sin \ is ( ang oder Schme 

Vorrichtung - m Insbesondere let irn Stand der Teehnlk nacl-iallkz 

35 da& die Zufuhr der Polymeric-sung oder -schmetee hiufsg nicht gielehrna&ig uher die 
gesamte Breite der Vorrichtung edblgl was zu einem unglelchreSftigeo 
Arbeitsergebnis fuhri, d.h. irn a!l@emeinen zu einem ungleichma£lg dichten una « der 



2 

c g /lies. Fe ns ist 3 :h - n fuhr es ! c ^ mars n gieid eibe* ds 
Konz.enf j \ ) arbeigl i< bieifc ncle Zi 1 rat aui\g syste oedin l 
unvermeidHch, 

Es ist daher Aufgabe der vodiag mden E nndung eine weiiere Vomcfttung zur 
Herstellung von Fas- ~ i ^ x s - j^e* Jse 

wenigstens einen Tail der aus dam Stand der Teebnik beka er N< rntette 
venneidei bin Vebabren zum elektrosiafischen Spinaen yon Polymeren unter 
Verwendung dieser Vorrichtung ist ebenfalls Gegenstand dar Ertindung. 

i j r ch eine i dt dan Merkmalen des 

i n I sc \ i i ^ ' si mild* Merki slen des belgefOgten 

Anspruchs 20 gelost Voneiinabe Aasgestaitungen der Erfindun i C \ ist \ i 
der Anspriiche 2 bis 19 sows© 21 . 

Ein besonderes is « lab eln< 

hniad 6 an i id ^ i 1 > <k , eite der Vorrichtung 

sichergeslsllt 1st, ohne da& es zu Schwankungen in der Polymerzufuhr oder 
*V\ - • , a< n.o~ kommt 

In €ma x s ■> ^ -u Ausgesteliung a -. < n > < < v> ^ ^ en-mas 
eine Abspruheiekirode oder das wenigstens eine AbsprQhblech erne gezackte oder 
geweilte AbsprOhkante and Hierhei sat aa msbesendere beverzugt, vvenn jade earn its 
Zacke oder Welle naeb oben bzw. nsch union aus der Ebene der Abspruheiekirode 
oder des Abspruhbieehs herausgebogen ist. Fine deradige Ausbildung der 
AbsprObeddrdroda oder des ALmpnmeieohs ist gegenuber einer glatten AbsprOhkante 
foesonders :> « H * * c < \ f i 1 ' > rh < < 
somit z.B. eine geringere Hochspannung bzw, Potentfaldlfferenz zwischen den 
Eiaktrodan erforderiloh ist. 

In airier bevorzugten Weiterbldung dieser Ausfuhrungsforrn And mehrere 

• f ^ae i a ier ma i c<"<- dx 
sie insbesontiere von dreieckiger, trapezfOrmiger, quadratiecher odergerundeter 
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5 Form sind. Hierbei 1st es bsvorzugt wenn die Absprtihelekiroden oder 

Abspruhbiec.be nebeneinander In einem Absiand im Bereich von 2 i> , 10 cm 
anqeordnet sind. Zum einen 1st dadurch der Spifzeneffeki am sia doben ausgeprbgi 
um £ i h s if. Abs ! b; ibiechen hi dem 

vorgenannten Abstand die durch das eiekirostabsche Spirmvedahren gezeugien 

Vergietehbares c ) - I ier zuvor erwahnien AusfOhrungsfonr, mit 
gezackier oder gewelltsr Ausbildung bar AbspmheSaktrode bzw. dee AbsprOhbiechs. 
Hierbei sind die Spitzen der Zacken bzw. die Scbeiteipunkte der Weiien jeweiis im 
Bereich von 2 bis 10 cm voneinander beabstandet 

o 

n ejne* i i < < <■ ! ! N i N r 

, < t i einem Forderband gebMet Die 

Fdttleiwatee oder das Fdrderband iauftdabei durch die Palymedosung bzw.. - 
schmelze wobel ein dOnner Film an der Forderwaize oder dem Forderband haften 

20 bleibb Bel dleser Ausgestaiiung der voHiegenden Erffndung Hegt die wenigstens 
einef Absprbheiektrode oder das wenigstens eine AbsprOhblech an einer Steile aa 
der Forderwaize oder dem Forderband an, wodurch der Rim der Polyrnebbsang bzw. 
-schmelze auf der Forderwaize bzw. dem Forderband <r « 
dem Abs, * esireifi wird ^uf d« \ < l®r deffi 

25 AbsprOhblech brail die Folymadosung oder die Folymerschrnelze zur AbsprOhkanf.e 
und spruhi don aufgrand der aniiegenden Hochspannung giekbimabig ab. Dlese 
\usful < nden fcrf ndt nq « elst in e ner 2 wc ckma&ige 

Wekerbiklung eine korrespondierend zu den Abspruhclekboden oder den 
AbsprOhblechen segmeniierte Fordereinricbtung auf, Hierdurch wire erreieht bad die 

30 Poiymerlosung oder die Polymerschrnelze ayssshliefMicb im Bereieh der 

Absprffiielektroden odor AbsprGhbleche gefordert wlrd. Hierdurch wire' die der 
Umgebun susgeset t1a< olyi ng oder der Polyn 1 5 

bo goring wie moglien gens Hen. so dab z.B. unncitige Losungsmkieberiuste 
vermtederi warden, im Fake einer Poiyrnerschmeize wire t *■ s gering 

3;; gehakem was vorteilbafterweise zur Energiaeinsparung beim Betrieh der 
. - duagsgem^ten Vonichtung beriragt. 
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5 in einer anderen, besonderan Ausgesfaitung 1st die erfindungsgemaile Vomchtung 
mil einem Deckel so verschiossen oder so ssngekspseit daft nur die wenigstens sine 
Abspruheiektrode Oder das wenigstens sine Abspruhbieeh aus der Vomchtung 
he otc* t j hfeMi : o c ^6GkmsSiqcrweis&d;e Verdunsiung von Losungsmitfoin 
bzw. einer AbkOhiung der Schmeize waiter verrfngert 

10 

In einer alternativen Ausfuhwngsform der vorilegenden Emndung wircl die 
Fordereinnchtunq von eineroder mehreren Leitungen oder > cmen zur 

Fdrderung der Poiymehdsung oder der Poiymersohmeize aus dem wenigstens einen 
VorratsgefaS zu der wenigstens einen Absorb dekddrede odor dem wenigstens einen 

15 i n Yieh? Leibmge oder 

Leitungssysteme zur Forderung der Poiymebosung oder Polymerschmetee aus dem 
wenigstens einen Vdrratsgef§& bevorzugt an der tlefsten Steifc d sVorrstsg N s 
angebracht und die Poiymsriosung oder Poiymerschmeize wird durch dlese 
Leitungen oder Leitungssystem aiiein durch die Schwerkraft gefdrderb wobei die 

m Poiymerlosung oder die Poiymerschmeize am Ende der Leitungen oder 
Leitungssysteme aus diesen austdii und aut die weni£$te is ere Ah- > 
oder das v> :< eme fi ^ > s c * mildung des 

errindungsgernaben Vorrichtung is* konstruktiv besonders einfach, halt aber 
veniue! N d/o< ! I - d < s 

25 

t. or Waiters >rrn der Erfindung umfaftt die 

Fdrtiereinrichtung weiterhin sine Forderpumpe zur Forderung der Polymetidsung 
oder der Poiymerschmeize durch die an dem Vorratsgefa *£ bet s n . s 
oder Leitungssysteme. 

In sine? bo\ >rzugU n Weife rbiklus g d e; > y sfi -run* :st< rm ck , V g< - den 

ydung welsen die erne od€ ire i n - 

A stnttsoffnungen fur die Pofc mriosung oder Polym» imel in ml 
auf, insbesondere in Form von Reguiien oder versteiibaren Dyson. Optional sind die 
35 elne oder mehrereo Leitungen oder s t \ einsohliebk * < »a h 

vomandener Dusen m\i einer Heizvomchtung versehen, was insbesondere die 
Verarbebung einer Poiymerschmeize erieiehtert und die Storsnfaiiigkeii der 
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5 Vorcichtung vemngert Es ist dabei besonders bevorzugi wenn die Dues bzvv, Dusen 
nine zusaiziiche L5sungsmittelzufuhr Oder -zufeitung aufweisen und/oder sine 
zusabdicne Druckluffzuleitung. Hierdurch vv;rd emo losungsudrteizuTuhrzu den 
Duson su Reinigungszwecken errncgiicht Altemativ Oder zusabdieh kdnnen an der 
Dose bzw. an den DGsen eine oder mehiwe Burster; angeordnet sein 5 die 
10 v rolierbar sind 

Die vorsiehenden ktabbiahmen dienen dabei zur Losung des grundsMch helm 

Arbesten mit Usungen aafbetenden Problems der Verstopfungen bzw. 

Verkrustungen der mil: der bosung In BerOhrung kommenden Telle. Urn diss zu 
15 < < i "« (» n »t*x s»ch c it 

einzeine Ouse in enisprechenden ZeHintervaiien zu reinigen und somft vom 

pofymerrasten zu bsfreien. Hlerzu kann durch eine emspreohencie Zufuhrung bzw. 

zliiesty xi ein i >sun pzal 5 DC cht oder von au&en auf die 

- - i 1 " < sen, Es isi auch mogileh, die DOsen z.8, mitteis rotierender 
20 BQrsten oder dutch einen Druckluftetofc zu reinigen, wobei der Druckiuft optional 

Losus i >etet!St 

)a die A N f > senders dem Problem de 

Verkrustungen unierisegen sine in einer weiteren besonders bevorzugten 

25 *s j ^ «. * , Lrftndung mehrere AbsprQhetektroden oder 
AhsprOhhleche auf einer Hate- oder Transporteinrichtung angeordnet, ^obei die 
Hale- oder Transpodeinricbtung insbesondere ais umiaufendes Band oder als 
transported ausgebiidei island die Transporteinrlchtung, einschlie&L der 
AbsprOhe M;od * U>spb h \ o./. • w s - n > , j gsbad \ 

30 die ietztgenannten emtauchi. Im Betrlab der V'ornchtung wird dann die 
einncbiang in besii i \ « i 

k* pru c lekbcden dd*-» ! M nr 

verwendet, wdnreno beresls , .ur und entsprechend verkrustete 
Abspruheiektroden und Ab&prOhbieche in em ReNgungsbad eintauohen. Dabei 

35 kdnnen die Verkrusiungen an den Abspruheiektroden oder AbsprQhbiechen ansielle 
^ t v > rocknet und dann vc Bus 

oder von einem Sehaber entfernt werden. 
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Aiternaiiv hierzu isi der Einsats von nar einmal verwendbaren Abspruneiektroaen 
oder AbsprOhblechen moglich, wobei eine Mehrzahl von Absprnheiektroden oder 
AbsprDhblechen in einer Vorechubeinrichlung ibr dieselben angeordnet end durch 
Vorschub ibsbar ausgebiidet sind irn Betrieb dieser Ausfuhrungsform wird eine 

10 AbsprOheiektrode oder ein AbsprQhbiech soiange verwendek bis aufgrund von 
gebiidefcn Verkrustungen Rein ausreichender VVirkungsgrad mehr gegeben 1st, 
Enfweder in einem vodswsiimmten Zeitintervaii oder von einem Bedfener geeieueb 
wird dann die -Vorschubeinrichiung cetao'gi unci die verbrauohte Abspruhelekfrode 
oder das verbrauchie Abspriihelemeni wird von der erfindungsgemaften Vorrichiung 

!5 geidst una eine neue Abspmneiekirode oder em neues Absprehbiech wird m eine 
Betnebsposiiion zum eiekirosfatisehen Spinnen ernes Polymers gebrachi Der 
besondere Vorzug dieser Ausfuhrungsform liegt darin, daS ein zusalziicher Umgang 
mit Ldsungsmibein end eine entsprecbende Reinlgung der AbsprDhaiekiroden oder 
- Kann vwdurch eme habere Bstriei \ >( id 

M wird, weii der Aufwand zur volistandigen Reinigung der Abspruhbieche oder 
\t c groB s ve eine git jchbk < Quo i 

Fflsdukfe, d.h, der erzeagten Fasem oder der hergesisiifen Viiese sichergesfeJt 
warden mil 

25 k « iet i Vorrichtung wird die Gegeneiektrode bevorzugf duixih 

ein games Bleed, ein elektriscn ieitendes, emiaufendes Bane oder ein Vises gebiidet 
Es 1st dabei besondars bevorzugi, wenn die Gegeneiektrode durch ein elekiriseh 
ieriendee emiaufendes Band , - N \ i webe oder iVIetailfoiie gebiidet wird, wobei 
eses Banc nsbesonde » s \ < si i 5- lurch « << 

so aieidrosiahsche Spinnen erzeugien Faster: abgelegi warden, bewegt. Hiemurch wird 
dieAusui ng von Zugkraften at 

hevofzugt 1st es, wenn die Gegeneiektrode aus elektrogesponnenen Fasem 
entgegengesetzter Poiaritat gebiidet wird. Dieses Tragemiaieba! wird dann 
jleichreitig auf der Ober- end Unterseite von zwei Absp sn; i 

.35 enlgege-sefzier Poiaritat beschicnies Hierdureh entstebt ein vie) wirkuogsvoileres 
Fikermefedal, da eine bohere Ladungsdfchte eraeft wertien kann and sowohi die 
positive wie negative Ladung rest in den Fasern fixied ist 
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5 

£s 1st insbesondare such moglich mehrere Abspruheinrichiyngen , die je^-asis 
wenicjstens eine AbserQhoiektrocie odor em AbsprQhblech a:.Pvelsen : zur 
sequent^ - Beset Munq nes i'n sis in einem Darchgang 

hinfereinander anzuordnen. Hierdarch is! ea insbesondere mdgiloh in einem 
10 g yatereebiadl t 5 

Poiymeriosimgen verschiedener Konzentration, urn z.B, Fasern anterscJiiedlfeten 
Durchrnessers aeszubilden, 

Erfindungsgomab wad ale vorgesehnebene Verriahiang zarn olePaesk-biscben 

is Spinnenvon >olyn sren verv * de wobei < > 

s- eld bei einer Potent a! a r > wiscN < wenigstens einem AbsprOhelektrode 
Oder dem wenigsiens einem AbsprQhblech und der Gegenelektrede im Bereich von 5 
W bis iOOO kV erfolgt Bevorzagt in einem Fold von 10 kV bis 100 kV and am 
si&rksten bavdrzugt in einem Feid von 10 bis 50 kV. Dabei warden to elner 

m feevoraig&n Aysgestaltang Oder versebiedene AbsprDhelektroden Oder 
AbsprQhbleche untersehiediiche Poiymendsyngen Oder Poiymerschrnelzen 

untefsehiedilchen Absp 0 vgjektroden ode 
irend des Spin ens differenzen 

apgefegt 

25 

m der edindyngsgema&en Vomchtung 1st ea mdgilch wassertosiiche Poiymere za 
verspinnerg wie z.8. Poiyvinyiaikohob Poiyvinyipy.ToIidim Poiyeihylenoxid and 
dessen Copolymers, Ceiiuiose and deren Derivate, Starke sowia Mischimgen dieser 
Poiymere Auch n orgc schea i en in der 

30 v k ngsg* >« ien. H rsind isbesondere 

Poiystyroi, Poiyearbonak Poiyvinylcbiorkk Poiyacrylak Polymeihacryiat, 
Poiyvinylaceiak Poiyvinyiacetal Paiyviayietheg Poiyaretham Polyamid, Polysuifon, 
Pofyethersuifbn, Polyacryiniirii. Ceiluiosederlvate sowie Misohungen dieser Poiymere 
zu nennen. Aus der Scrim-size heraus verspianbare Poiymere sine z.B, Tbarmopiaaba 

35 wie Poiyoiefine, Polyester, Polyaxymethyien, PoiycHioftrifluorethylen, 

oiypha lensuifi ^olyaryl therkaton P N aylid n1 ! d so talis* ngen 
dieser Poiymere, Urn die Laduag in den Fasern zu erhoben, kSnnan der 
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Poiyrneriosung oder der Poiymerschmaize Substsnzen zugesstd warden, die in der 
Lage sind erne L.aciung aufeunehmen bzw. zu stabilisieran. Insbesondere sind dies 
kVAA o»we Koide- bzw. Graphitpulver. Farbstoffe (Lnsbesondere seiche mil 
Aminogruppen, die aid delokaiisierten Fdektronensystemen In Resonanz treten 
konnen; Metailocene, Amino una Pbosphine. Auch Puiver andereg aiektrisch 
ieitender Moteriaiien wis eiekinsch leidahige Poiymere unci Kararniken sind geosgnet 

Ebenso sind weitere Zusatze zu den Poiymeriosungen Oder zu der Umgeburtgsiuft 
der Vonichtung mogHch, die sich vobeiihsft aufdas Produki bzw. das Spinnverfahren 
auswirken, 

Figyren und anhand von Beispielen naher ariautert. Es zeigers: 

Rgur 1 eine schematised Darstetag einer ersten Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemSSenVorncWung; 

i v ■> n v ^ s n < a n «■ n»t n 

Absprubeiekirbden oder Abspdihbieoben; 

Figur 3 eine sehernatssohe Darstei'lung einer Ausfuhrungsform, bei der die 

Abspruhelektroden oder Absprbhbiecbe aid einer Transporteinriehtung 
angeordnet sind; 

Rgur 4 eine zweite AusfQhrungsforrn der vodiegenden En'indung. bei der die 
A sprubeiektrodc { * l . ! report ad 

angeordnet sind \<i ein R sbad <. i un i us 

Rgur 5 einer AusfOhrungsform, bei der die Abspruheiekiroden oder 

Abspruhbieche each einmafiger Vsrwendung von der Vonichtung geidst 
und eatsorgt werden. 
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5 In FIgyr 1 1st sine erste AusfUhrungsform der ErfindungsgemaSen Vorrichtung zum 
t isvhen Spinnen von Polym - - - ! sei ist 5v c s 

von omer Fdrderwaize gebiidete Fordereinnchlung 1 in einem Vonatsbehfilter fDr die 

r j>'uwc« 5 V r n v « o v *vvdrc ! 

Polymeddsung Oder Polynierschmelza aus ciem Vorratsgefaa forded unci auf die 
io legend > * xdektrod 3 igemein auch ais AbsprOhbiech bczefchnet, 

ubertragt, Ein Hochspannungsgeneraior 4 erzeugi die zwischen der 

Absprbboiekirode 3 und der Gegeneiekfrode 5 eborcieaicbe % ! , *v cams! 

das In dem Vorraisgefad 2 entbaitene Polymer im etekfrostatiscben Feid zu Fasem 8 

versponnen warden. 

15 

i i i i i uf eina F&rder\Ai i mit a 

AbsprQhelektroden 3 dargesteili in der dargesteliteo AusfQhrungsform sind mshrere 
\bsprOhe!ektr< eabst u^nas angeordnet 

so Figar 3 ze-igt elne AusfOhrungsfbrm der vorifegenden Erfwdung, bei der die 
Abspruneiekboden 3a auf einem Transportband 7 angeordnet sind. Bairn 

>stat hen >;nnen dr ks \ i * 

Po rsedosung eder Poiymerschi < ! ' 

Gegt n $ ektroc * eine ante pi & 

25 von da * *l ^ c 

Die in Figur 4 dargesteilte Ausffihrungsform ist mit der zuver beschriebenen 
vergieicbbar, Hier ist nurein Transportrad 10 anstelie dee Transportbandes 7 
dargesleili 

30 

Figur 5 scbHediioh zeigt eine xt> m !p Darsfeiiung einer AusfOhrungsform bei 
der die Absprubeiektroden 3b in einer Vorscbubeinbchiuag (nicht dargasteiit) entlang 
der Leitung 9 fur die Zufuhr der Poiymeriosung eder Poiymerschnieize enthaiten 
sind. in der Vorschubeindehtung warden die Absprubeiektroden in Preiincbiung 
35 bewegt, bis die erste AbsprQbeieklrode 3 b die Betdabsposiiion arreicbt. Dan;:-; wird 
Poiymeddsung ader Poiymerschroeize durch die Leitung 9, auf die sich in 
Betriabspos >n d'indliche Al art. Da disss zu? 
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5 Gegenelekixode eine entspreehende Pctentiaidifrerenz aufwesst warden 

Poiyrnebasern abgeiosf. Nschdem durch sine Bedienperson ein enfsprechendes 
k aft an \ e , j 5 ns i ser Fd r^o d 

« s v v ^ohte 
AbsprGheiektrode von dar Vorrichtung geidst wird f worauf sie In einen 
io S s e a < 1 > u * i! 1 eile ders 

BetspM 1 

is Eine 5 % Pofysiyrol!6sung in Dichlormethan wird mit 0,5 Rhodamin G6 versetet und 
bod 50 Umdrehungen der Fbrderwaize (Durehmesser 7 en) pro Minute versponnen, 
Dl© Absj >ieohe steiv nit* k i 

Tragervlies (Miero-Spunbond Potypropybnvlies mit 80g/m s ) wird in der Mitte mit einer 
Gosci vA-sndigkeit von 0,5 m/Min. hindurchgefOhri An den Absp? i Gkv;s erne 

20 Hochspannung von ♦ bw, - 15 kV an. Das so beschichtete Tragedies weist sine 
,Abscheidungsrate von 50 % dar 0,3-0,5 urn Fraktion von NaCI auf, Gernesseil f&f 
einer StrOrnungsgeschwindigkeit von 50 IMm. und einer Anstromflache von 100 cm 8 . 
) > < , * r T i iedingungen durch die 

Bescdichtung von 8 auf 18 Pa erhoht 

Beispia) 2 

Eine 10 % Po ioieitx, setztt nd 

be! 50 Umdrehungen der Fdrderwalze (Durchmesser 7 cm) pro Minute versponnen. 

3-:,' >e Abspruhokoche steher S:Ch mit esneni Ac-stand von P0 cm dtrek: gecenuber, das 
Tragerviies (Micro-Spunbcnd Poiypropyienviies msf 60 g/rrr) wird in der Mitte mit 
einer Geschwindigkeii von 0,5 m/Min. hindurchgefQhri. An den AbsprQhbtechen iiegi 
eine Hochspannung von + bzw. - 15 kV an, Das so beschichtete Tragervlies waist 
eine Abscheidungsrate von 65 % der 0,3-0,5 urn Fraktion von NaC! nut, Gemessen 

35 Pes einer Strdmungsrata van 50 On und einer Ansdomfiachc von 100 enrd Der 
Luhwiderstand dos Tragervlicses v/unle unterdiesen Sedingungen durch die 
Beschichtung von 8 auf 15 Pa erhoht 
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Beispiel 3 



EDo 5 %-PoiystyroilSsung in Dschiorrnethan wire; mil 5 g/i Chior unci bei 60 
Umdrehungon der Forderwaize (Durchmessar 7 cm) pro Minute versponnon. Die 

io Abspriihbleche stehen sich mil einem Abstand von 20 cm dsrekt gegenubeo das 
Tragedies (Micro -Spunbond Polypropyienvlles mil 60 g/m*) wircS in der Mkte mit 
einer C. n,< «t < von 0,5 m/Min. hindurchgefuhrt. An den Absprubbiechen liegi 
eine Hochspannung von - bz.w. - 15 <V an. Das so beschichtete Trage-rviies wiest 
eine Abscheidungsrate von 60 % der 0,3-0,5 pm f raktion von NaC! auf. Gemessen 

1 5 bei einer Stromuncsge&cnwindigKeit von 50 l/Min. und einer Anstrofrrfiache von 100 
cm* Der Luftwtderstand des Tragervlieses wurde unter diesen Bedingungen durch 
( on 8 auf 15 Pa ei £ 
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PCI/SI 



Patentansprttche 



1. rrk sg zur I talking 3 1 (6) em eiektros >chs 
Spimwerrahren fnii 

einern VorratsgefSR (2) fur eine Poiyroeridsung oder eine Polymerschmelze, 
15 einer in dem VorraisgefM angeordnsten Fordereinric4itu:ng (1% 

- % ! ') « ► ! I b S MH > 

AbsprOhblech und 

einer Gegenelekirade (5), 

wobei die wenigstens eine Absnmheiekirode {3; 3a; 3b) oder das wenigstens 
20 - • i I da&die >o 1 

der Fdrderefnrichtung (1 ) sua dem Vorratse « 

(K < c < ! a auf die w 5 >ruhetektrod 3a; 3b} 

0$&r : $ftjfdss wenigstens eine AbspfQhblech ablaut!. 

25 2. Vonichtuny geniaS Anspruch 1 , 
daduroh gekennzeichnet, da& 

die wenigstens eine Abspruheiektrode (3; 3a; 3b) oder das wenigstens eine 
Ansp'uhbl v n ( N x\ 1 , ' * * - nsarrte aufwelsi wobei 
Insbesondere jede zweiie Zacke nacli oben bzw. uni&n aus der Ebene der 
30 Ar«uuhdrh wr dfc-s Abspru * j ' s j 

3. \ c i ! ic ' 1 tung g« mafi \nspruc hi, 
dadurch gekennzeichnet daft 

mehrere Abspruhelektroden ;{3; 3a; 3b) oder mehrere AbsprGhbleche 
35 abeneinandc angeordnei sind und ■sbesonden >m sokiger, 

Ifapezfdrmlge* quadratic her oder g > nsind. 
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4 . Vorrichtu ng gemadi Anspruch 3 s 
dadurch gekennzeiohnet da& 

die AbsprQhelektraden (3; 3a; 3b) oder Abspainbische nebeneinandfer in 
Bin landi ? bis 10 cm angeord et sln< 

5. ng g 1 rh < v x ^ . s 
dadurch gekennzeiohnet da& 

die Fardereinrichtung (1) von einer Fdfderwalze oder ainem FSrderfaand 
gebiidet wird. 

6. Vorrichtung gemM Anspruch 5, 
dadyrch : gekennze ich net, da£ 

die Fomemmichtung (1) kormspondiercnd > > ' < 

3b) odar den AbsprUhbfeonen segmented ist. 

7. Vorrichtung gerndS esnern der vorhergehenden Anspruche, 
dadureh gekennzeichnet, da& 

das VorratsgefaB so mil einem Deckel verschlossen ist, daS nur die 
wenigs ^ s N > (3; 3a 3b) oder da? v>< N gstens sine 

Abspruhbtech aus der Vorrichtung herausragt 

8. ^ i > nem der Ansorjtche 1 bis 4, 
dadyrch gekennzeichnet, dall 

die Forderebmchtung f 1 } von einer oder rnehreren Leiungen oder 
Leiiunc r zur Fdtderung cie ! -~ . rids _ < ne me! 

ausd* > ^ ! 

sbspruheiektrode (3: 3 ! Jem n ten f r - * so - ie h 



Vorrichtung gemaft Anspruch 8 S 
dadu rch go - n et, da& 

die Fdrdereinnchiung (1}welterhlneine Fdrderpumpe umfa&t 
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1 0. Vorrichtung gemab Anspruoh 8 Oder 9, 
dadurch gekennzeichnep daft 

die eine Oder mehreren t.eitungen oder Lettungssysteme Austnttsoffnungen 
fur die Poiynwiosucg oder Pclymerschmeize in Form von Dusen aufweisen, 
insbesondere in Form von reguher- oder yersteiiharen Dusen, 

1 1 . Vorrichtung gemab einern der Anspruehe S bis 10 t 
dadurch gekennzeichnet, daft 

die eine oder mehreren Leitungen oder' Leitungssysteme mitelner 
Heb. i 

12. ( 0che8bis11, 
dadurch gekennzeichnet,; daS 

die DOse bzw. Dusen eine zusafcdiche 1 osung i hi oder -zuleltung 
auAveisen. 

13, Vol ^> g< em; s >inem del 
dadurch gekennzeichnet, da& 

die DOse bzw, Dusen cine zasaizliche DrucWufeuieitung aufweisen. 

14, Vomehn o gemfcfc ainem der Anspruehe 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dais 

1 der Puse bzw. Dusen mm det mehrera 

, w \< N + 

15, Pi i soroche, 
dadurch gekennzeichnet, dab 

mehrere AbsprGheiekiroden (3; 3a; 3b} oder Abspruhbieche aufeiner Hake- 
oder Transportelnrfehiung (7; 10} angeordnet sind, wohei die Haite- oder 
Transporteinncbtung (7: 10) als umiaufendes Band oder ein T'ranspodrad 
gebiklet ist una die Transpofteinrichtung (7; 10), einschHeftiich der 
AbsprOheiektroden (3; 3a; 3b) oder AbsprQhbieche, zumindest ieriweise in ein 
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Reinlgungsbad (8) fur die Absprttheiek&oden (3: 3a; 3b) oder AbsprGhblechs 
elntaucht. 

16. Vorrichtung gemah einem der AnsprOche 1 bis 14, 
dacfurcb gekBnnzeichned (M-> 

eine Mehrzahl von Abspmheiektroden (3: 3a; 3b) oder Abspruhbiechen in 
einer Vorscbubeinsicbtung fur dleselhen angeordnei und dutch Vorsehub 
Idsbar ausgebiidet sind, 

17. Vorrichtung gemafe einem der vorhergehenden Anspryche, 
dadurch gekennzeichnet, da& 

die Gage K l< \ !> n ! 3 N i eiekirisch latencies 

umlaufendes Band oder ein Vises gebildei w rd. 

1 8. Vorrichtung gemaB einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnel daft 

wenlgstens zwei AbsprOhelektraden (3; 3a; 3b) oder AbsprGhbiecNe be! einem 

i lett n oder vnriuuk Kien 

Vises einander gegenuher angeordnei sind. 

1 9. Vorrichtung gernSft einem der vorhergehenden AnspfQche, 
dadurch gekennzeichnet, da& 

wenlgstens zwei Abspruheinrichtungen, die Jewells wenlgstens eine 
Abeprthetektodc (3, 3a; 3d) oder ein Abspruhbieeb aufweisen, zur 
sequentieKen Beschichtung eines Tragermat* « r> Durchgang . 

hiniereinander angeordnet sind. 

20. Venabren zum elekuoetatisehen Spinnen von Potynwen unter Verwendoag 
einer Vorrichtung gemaS einem der Anspruche 1 bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, daS 

das Spinnen in einem eiektrostaiisohen Feid bei einer Potaniiaidifferenz 
zvvisnhen der wenlgstens einen AbsprOhefaktrode oder dem wsniastens einen 
Abspruhbieeb und der Gegeneleidrode in Bereieh von 5 kV bis 1000 KV 
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effolgt, bevorzugt in einem Feid von 10 kv bis 100 kV unci am starksfen 
bevorzugt in einern Feld von 10 bis SO kV. 

21 . Verfahren genua's Anspruch 20, 
dadurch gs net, dafl 

uber verschledene AbsprQheisdiroden oder AbsprOhbieche unterschiedlsche 
Po yme Idsunge ods r Poiyme < 

m« m nil * ! ?a ts dcr -\b v u x c 

wabr end des Spinnens untei k 



1/2 
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Apparatus to the producing fiber In an electrostatic 

Spinning proi ti i r i i i 1 r it i< < ' i i i 

process as well as a method accomm. d:r d use-a t|,.-. apparatus. 

Such apparatuses are fundamental from the state of the art known. With these apparatuses a polymer in form of a 
polymer melt or in form of a solution becomes into an electrical field introduced and by the action of the electrical 

f I J i ^ i i i r if i i i ri i t It 1 I 

electrode is designed as spraying electrode or spray nozzle. 



F it I ill t i | l I ill ( I I i 1 ( , t ,\ ! i 

deposited. In this context i bspw. to mention the production t i materials to. The production of a fleece by 
an electrostatic spinning process is z. B. from US 4.144, 553 known. Other apparatuses and electrostatic spinning 
t of the DE 20 32 072, EP 1,059,106. US 3.994, 258, US 4.323, 525 and US 4, 287, 

1.39. 



From the state of the art the prior art methods and apparatuses to electrc ^ c )idei uf molten or in solution 
In t t r i i i pi i i ii t ol j- norm i the apparatus. In 

particular adverse is in the state of the art that the supply of the polymer solution does not or-melt frequent 
uniform, which leads to an uneven result of working D made over the whole width of the apparatus, h. generally to 
an uneven flense and/or thick fleece. Furthermore also a supply of the polymer is in constant concentration or with 
constant feeding rate frequent system- dependency inevitable. 



Therefore an other apparatus is to be indicated to object of the current invention to trie producing fiber in an 
electrostatic spinning process, it avoids at least a part of the disadvantages known from the state of the art A 
method to electrostatic spiders of polymers rising this apparatus is likewise subject- matter of the invention. 



The present object becomes 20 dissolved by an apparatus with the features of the accompanying claim 1 as well as a 
method '.-"ti, i he fe ai ure s of the accompanying claim. Advantaaeou :mi dirnenr of the invention an subject- 
matter of the claims 2 to 19 as well as 21. 



A particu j ad/di iu ti i | i i i i t i I tun nc t ion rate at 

polymer is assured over the entire working width of the apparatus, without if comes to variations into the polymer 
supply or polymer concentration. 



In a special embodiment of the current invention those exhibits at least one spraying electrode or that at least 
spraying : icet metal a >cr-a id t i spra d en i ir ular, if i c 

point/tooth or shaft upward and/or. downward from the plane of the sprayinu c U < u d r c 

out-bent is. A sue! tioi tot I i pray t metal is in io 

' h increased becomes particularly favourably, there and thus z. B. a 
smaller high voltage and/or. Potential difference between the: electrodes required i > 



In a prefered development of this embodiment several spraying electrodes or several spraying sheet metals are next 
to eat , ar of moi» triangular, more trapezoidal, more square or more 

rounded 

Form are. Here it is prefered, if the spraying electrodes or spraying sheet metals next to each other are in a distance 
within the range of 2 to 1.0 cms arranged. To the one the witnessed the r>» ) be strongest 

pronounced and on the other hand is leaves itself with spraying electrodes ut ^ 1 tais in the 

5 o ining process 
Nano-und/or micro fibers to a particularly regular fleece placing. 



npa t ' aturaily in that, before for mentic i« ormation of 
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i t soeet metal. 

Here are the tips of the points/teeth and/or. the apexes of the shafts In each case within the range of 2 to 10 cms 
from each other spaced. 

In sn other embodiment of the current invention the conveyor of a conveying roller or a conveyor heir becomes 
formed. The conveying roller or the conveyor belt runs thereby by the polymer solution and/or. whereby a thin film 
melts to the conveying roller or the conveyor belt to stick remain' v 

invention at least to one spraying electrode or that at least spraying sheet metal a location against the conveying 
roiier or the conveyor belt, whereby the film of the polymer solution and/or. 



- melts on the conveying roller and/or. the conveyor belt at the spraying electrode or the spraying sheet metal 
stripped becomes. On the spraying electrode or the spraying sheet metal the polymer solution or the polymer melt 
runs to the spraying edge 3:10 sprays there cine to the lying close high voltage uniform off This embodiment of the 
ii > > mi v development to the spraying electrodes or the spraying 

sheet metals segmented conveyor. Thereby achieved becomes that trie polymer solution or the polymer melt 
becomes exclusive in the range of the spraying electrodes or spraying sheet metals promoted. Thereby those 
becomes as small the environment exposed surface of the polymer solution or the Poiymerschmeize as possible 
maintained, so that * ? m, nt I , 3 m I 1 ir 10 ho d t loss 

becomes snail t I 1 11 lef 1 <i|)[ i i i 

according to invention contributes. 

In another, special embodiment is the apparatus according to invention with a iid so sealed or so encapsulated that 
only those stands out at least one spraying electrode or that at least spraying sheet metal from the apparatus. 
Thereby appropriately It evaporation of solvents becomes and/or. a cooling 0! the melt other reduced. 

In an alternative embodiment of the current invention those becomes 
Conveyor of or several conduits or conduit systems to 

Promotion of the polymer solution or the polymer melt from that at least reservoir to that at least spraying electrode 
or that at least one spraying sheet metal formed. Here or > it I t 1 1 t ion 

of the polymer solution or polymer melt from that at least reservoir a prefered at the deepest location of the 
reservoir mounted and the polymer solution or polymer melt become by these conduits or conduit system alone by 
it I it 1 1 r 1 r t c 1 1 r nidi it lii 1 it 

f n t o=t one spraying electrode or that arrives at least to spraying sheet 

metal. This formation of the apparatus according tc enti lstructionai particul rb simple holds however 

simultaneous eventual solvent and/or heat losses within limits. 



In a development of this embodiment of the invention the conveyor covers further a feed pump to the promotion of 
the polymer solution or the polymer melt by the conduits or conduit systems located at the reservoir. 



In a prefered development of this embodiment of the current invention or several conduits or conduit systems 
exhibit the discharge openings for the polymer solution or polymer melt in the form of nobles, m particular in the 
form of adjust or adjustable nozzles. Optional ones are or .several conduits or- conduit systems, einsctiiiessi. if 
necessary provide present nozzles with an heater, which in particular the processing of a polymer melt facilitated 
and the susceptibility to interference that 

jparatus reduce 1 r , ere n le and 1 s icldi 1 I 1 uppls or 

inlet exhibit and'! r d 1 or rg 1 t 1 , l ln 

f nV - . = r 11 . [ f - mlc t r 1 ore- ^ addr . v Kan at that 

Nozzle and/or. at the nozzles or several brushes an arranged its, which are if necessary more rotatabie. 



i fte managing measures serve thereby for the solution in principle with works with solutions of arising problem of 
the blockages and/or. 

u - rts. co ml i ith the i I 0 prevent this, it is to be cleaned by those 

managing described measures possible each single nozzle in corresponding time intervals and thus of polymer 
r n e :i . I r r t c r c v a corresponding supply and/or. 

Feed line a solvent into the nozzle introduced or from the outside on the cue tip dropped become, ft is also possible, 
the nozzles 2. B. to clean by means of rotary brushes or by a compressed air jet, whereby the compressed air 
m , " uidc 3 

There the ap'^v ir spraying sheet metals whole particularly the problem of the incrustations are 

subject are in an other particularly preferable embodiment of the current invention several spraying electrodes or 
spraying sheet metals on one stop or to transport means arranged, whereby stop or the transport means are as 
circumferential belt or as escapement wheel formed and the transport means in particular, einschliessl. the spraying 
electrodes or spraying sheet metals at least partly into a cleaning bath for the latter immerses. In the operation of 
the apparatus then the transport means in certain time intervals become operated, D. h. new spra> 

1 1 1 ^rusleie 
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spraying elect - 1 lis dive Into a Meaning bath. The i 

or spraying sheet metals can become in place of a solvent bath also complete dried and then by a brush or by a 



A > i ► v ' >■ ^ i,l D r , res . a i ' ' j ► Icctnds ^ ; a 'g >h \rt \ >" \ 'i i J , 

ni t u c t i or the same a -ned a id b y 'eej 

c- nbodiment a sprav c 
used until is given due to formed incrustations no more sufficient efficiency. 

Either in a pre-determined time interval or of an operator controlled will then the feed device operated and the 
consumed spraying electrode or the consumed spraying element will of the apparatus according to Invention 
dissolved and a new spraying electrode -> irr»/ c [rc, « t tal becomes into an operating position to 

electrostatic spiders of a polymer brought. The special advantage of this embodiment lies in the fact that an 

j i i i in I i id f c i tl ^ ,, i , i inu I t i li 

can be omitted, where! h it i hi i i ef th ipiete nil 

of the spraying sheet metals o piav -<v plcrt! n t I 1^ it d duct, D. h. 

the generated fibers or the prepared fleeces assured vvill is. 



With the apparatus according to invention the counter electrode hecomes prefered by a rigid sheet, an eiectrical 
conductive, circumferential beii oi a fieece foriried. 



It is thereby particu r , ; i i l , li ti uli n i i I t i n, 'x 

or metal foil formed becomes, whereby this belt itself in particular With a backing material, deposited on which by 
t -4 il il it , 1 I IK i n nif t i , 1 L i 

b i ii 1 | i d i i 1 i r I t i i nen fibers of 

i- ft v if i I i t i f i iiit i j id pul ufy coated 

1 1 it i i til i ir i i ff Jive filter materia! develops,, since a 

higher charge density achieved can become and both the c it e harge i c i t'le fibers f^eci is 



ft is also several ft, mechanisms possible i particular, which exhibit at i in each case one spraying 
electrode or a spraying sheet metal to arrange for the sequential coating of a backing material in a passage one 
behind the other. Thereby it is in particular possible polymers different in an operation to spiders or in addition, 
Polymer solutions various concentration, around z. B. Fibers different 
To train diameter. 



The prescribed apparatjs becc i it. enti ^e i stati spiders oi olymers the used, whereby that 

r |i . 'ir - It i ill - i il ill I i t'k i i , i p t I tmde or that at least 

one j i ii sheet metal arid the counter electrode within the i r oi 5 kV tint:: 1000 kV r a ic Prefered one in a 
field of 10 kV to 100 kV and at the strongest prefered in a field from 10 to SO kV Different polymer solutions or 
Poiymerschmeizeri become simultaneous versponnen and/or at: different spraying electrodes or spraying sheet 
metals dut le Spinm t it r t i i i t \ tit it it t r ^ - ,\ ig 

oi i ir r ''lals 



With the up, i )• . according to invention it is possible vtater --soluble polymers to spiders, like , B. \jU>< , alcohol, 

id their derivatives, starch as well as mixtures 
' m t , i -do i >- -, I t i r i i { [ ^ in pom - n 

to become. Here in particular polystyrene, polycarbonate, Is polyvinyl chloride, polyacryiale, polymethacryiate, 
polyvinyl acetate, polyvinyl acetal, Polyvinyiether, poiyuretiiane, polyamide, poiystilfone, poiyether sulfone, 
polyacrylonitrile, to call cellulose derivatives as well as mixtures of these polymers- From the melt verse -pinable 
polymers are z, 3. Thermoplastics such as polyoiefins, polyesters, poiyoxymethyienes, Poiychlortrifluorethyien,. 
p ii, i I i i i lider joi ' mixture tl I ier to 

inr:rease the charge in tlie fibers, tfie polymer Ii 1 i or the Polyrnerschmeize substances added can become, those 
in the layer is a charge to he taken up and/or. to stabilize, fn particular this metal is, without Kohie-bzw Graphite 
[ ii , i ^ ill i i in | t I ti i > i f I I me i into 

resonance step; Metaiiocenes, Amino and phosphines. Also powders of others, eiectrical conductive materials like 
electrical conductive polymers and ceramics are suitable. 

Likewise other additions are favourable to the polymer solutions or to the ambient air of the apparatus possible, 
itself on the product and/or. the spinning process 



Subsequent one becomes the current invention bottom reference on the accompanying figures and on the basis 
examples more near explained. Show: Fig 1 a schematic representation of a first embodiment of the apparatus 
according to invention; Fig 2 a schematic plan view on a conveying roller with lying dose spraying electrodes or 
j als; Fig schematic repre ^ntation of an embodiment, with that those 

v 'ransport means s 

current invention, with that those 

s an escapement \ t 1 

and fig 5 of an embodiment, disposed with which the spraying electrodes or spraying sheet metals become after 
unique use of the apparatus dissolved and. 
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In fig 1 a first embodiment of the apparatus according to invention is to elerti os 1 
Here in particular a conveyor formed of a conveying roller is i in a reservoir for those 

Polymer solution or the polymer melt 2 arranged, whereby the conveying roller promotes 1 polymer solution or 
polymer melt: from the reservoir and to the lying close spraying electrode 3, general also as spraying sheet metal 
referre ligh age e erator the generated potential difference required between She spraying 

electrode 3 and the counter electrode 5, so that the polymer in the electrostatic field, contained in the reservoir 2, to 
fibers 6 will versponnen. 



In fig 2 a schematic plan view is on a conveying roller 1 with lying close spraying electrodes 3 shown. In the 
illustrated embodiment several spraying electrodes 3 are spaced next to each other arranged. 



Fig 3 shows an embodiment of the current invention, are 7 arranged with which the spraying electrodes 3a on a 

it i 3 i > a i i it p nr nli tiur melt 

runs on th i in < i i i it ' t i i i i i i r r t r ti I t ici 

counter electrode, so that fibers become 6 of the spraying electrode 3a detached. 



nent wheel 

is iO 7 shown in place of the conveyor belt. 



Fig 5 finally shows a schematic representation of an embodiment with that the spraying electrodes 3b in a feed 
device (not shown} along the conduit 9 for the supply of the polymer solution ot polymer melt is contained. In the 
t d i i i i c in ii i r co r n t fn I inq r r - 3 b he 

operating position achieved. Then polymer solution or polymer melt becomes by the conduit 9, on the spraying 
electrode 3 b promoted located in operating position. There these to 

Counter electrode a correspon 3ing .jotcr tic I ii ii i t i t i del a bed After by an 

operator a corresponding 

Measure at incrustations found became, can operate this person the feed device arid ensure that trie consumed 
spraying electrode of the apparatt i 3 I i 3 c c i n id t 

location the old steps a new spraying electrode 3b. 



Example 1 5% a polystyrene solution in dichioromethane becomes with 0,5 rhodamine G6 offset and with 50 
revolutions of the conveying roller (diameter 7 cms) per minute versponnen. 



The spraying sheet metals face each other with a distance of 20 cms direct, the Inertia! fleece (Micro Spunbond 
p It I t I i t i ii l p c d Ag jin t tht 

'l i it I uf + and/or - to 15 kV. The so coated Tragerviies exhibits a deposition rate of 

50% of the 0.3-0, 5 around fraction of NaCI. Measured one with a flow rate of 50 I/Min. and a surface of 100 cm2. 



The air resistance of the inertial fleece became bottom these conditions by the coating of 8 to 16 Pa increased. 

Exampls 2 i [ I i It lit it! I it )ti 

of the conveying toiler (diameter 7 cms) per minute versponnen 



The spraying sheet metals face each other with a distance of 20 cms direct, the inertial fleece (Micro Spunbond 
Polypropylenviies with 60 g/m2) become in the center with a speed of 0,5 m/min. passed Because of the spraying 
'I i nli I M and/or 15 kV on. The so coated inertia! fleece exhibits a deposition rate of 

of C " ic i ^ 31 of f f _ I r jc 33 i 1 j j 

The air resistance of the inertial fleece became bottom these conditions by the coating of 8 to 16 Pa increased. 



Example 3 E 

conveying roller (diameter 7 cans;! i minute versponnen. The spraying I metais face I ether with a distance 
of 20 cms direct, the inertial fleece (Micro Spunbond polypropylene fleece with 60 g/m2; become in the center with a 
[dttnni n ntn 1 

coated inertial fleece exhibited a deposition rate of 60% If 0.3-0, 5 around fraction of NaC\. Measured one with a 
flow rate of 50 I/Min. and a surface of 100 cm2. The air resistance of the inertia! fleece became bottom these 
conditions by the coating of 3 to 15 Pa increased. 
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Notice: This translation is produced by an automated proces.fr: it is if.tfcnded only to make the technical content of the 
original document sufficiently clear in the target language, 'i'his service is not a replacement for professional translation 
services. The esp@cenet® Terms and Conditions of use are also applicable to the use of the translation tool and the results 
derived therefrom. 

Claims I. Apparatus to the producing fiber (5) in an electrostatic 

Spinning process with a reservoir (2) for a polymer solution or a polymer melt, a conveyor (1), arranged in the 
reservoir at easi s spre 'el dt 3 i 3t 3r at east one 

Spraying sheet metal and i counter electrode {5;, whereby those at least one spraying electrode (3; 3a; 3b) or that 
! i io ! i l it! ni i ]l it the i polymer melt 

on those, required of the conveyor (1) from the reservoir (2), at least one spraying electrode (3; 3a; 3b) or on that 
at least spraying sheet metal runs off. 

3 Apparatus according to claim 1, characterised in that those at least one spraying electrode (3; 3a; 3b) or that at 
least one 

Spraying sheet metal a serrated or undulated spraying edge exhibits, thereby in particular each second point/tooth 
upward and/or, down from the: plane of trie spraying electrode fa: 3a; 3bi .or the .spraying sheet metal out-bent Is. 

3. Apparatus according to claim 1, characterised in that se ■< ctrodes (3; 3a 5b) or several spraying 

I i i i i 1 1 j i i i iuare or rounded form 



id in that the conveyor (l) of a conveying 

o op. jratns accoi'dint laim 5 ia ter sec r that the cc we < esf II a 

(3; 3a; 

3b) or the spraying sheet meta >■ i 

7. m p t in accordaiice with one of the preceding claims, characterised in that the reservoir I that with a lid 
sealed is that only those at least one spraying electrode (3. 3a, 3b} or that at least one 

Spraying sheet metal from the apparatus stands out. 

8. Apparatus in accordance with one of the claims i to 4, characterised in that the conveyor (1) of or several 
Conduit systems to the promotion of the polymer solution or I i i i 3 at least reservoir to that at 
Spraying electrode (3; 3a; 3b) or that at least one spraying sheet metal formed is. 

9 Apparatus according to claim 8, characterised in that the conveyor ; ; ) further a feed pump covers. 

i Apparatus according to claim 8 or 9, characterised ;n that ot several conduits or conduit systems the discharge 
openings for the polymer solution or polymer melt in the form of nozzles exhibits, in particular In the form of adjust 
or adjustable nozzles. 

li. Apparatus in accordance with one of the claims 8 to 10, characterised In that or several conduits or conduit 



d c t , i. v di d 
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13. Apparatus in accordance with one of the claims 8 to 12, characterised in that the nozzie and/or. Nozzles an 
additional Drucklunzuleitung exhibit. 



14. Apparatus In accordance with one of the claims 8 to 13, characterised in that the conveyor to the cleanino of the 
nozzle and/or. Nozzles or several 
Brushes, exhibits. 



15. Apparatus In accordant 

3a; 3b) or spraying sheet metals on holding or transport means (7; 10) arranged are, whereby stop or 

Transport means (7; 10) as rc it belt or an escapement wheel formed Is and the transport means (7; 0 

including that 

i i i t i b r i i i ii partly in 

3b) or spraying sheet metals immerses. 

16. Apparatus in accordance * it i f h ir J I I in 

(.3, ]u :!l ,1'jirM \Pl h \rh i 1 c e^ dP'.t ' tt'H ( VI o\- t l' ' . ."o ' ; h i \i] ,• • 

17. Apparatus in accordance with one (if the preceding claims, characterised in that the counter electrode (5) by a 
rigid sheet, an eiectricai conductive, circumferential belt or a fleece formed becomes. 

IB. Apparatus in accordance with one of trie preceding claims, characterised in that at: least two spraying electrode:; 

t i i t it i r ^ d i lurujrurin 

Fleece opposite arranged are each other. 

L9 Apparatus in accordance with one of the preceding claims, characterised in that at least two spraying 
mechanism:;, those at least in each case one 

Spraying electrode (3; 3a; 3b) or exhibit a spraying sheet metal, are for the sequential coating of a backing material 
in a passage one behind the other arranged. 



20. Method to electrostatic spiders of polymers using an apparatus in accordance with one of the claims 1 to 19, 
i I o= itic hold ^ it n a potential difference between that at least one spraying 

c i i f r i i i i 10 rang" of S kV unfi 1000 kV made, prefered in a field of 

10 kV to 100 kV and at the strongest prefered in a field from 10 to 50 kV. 



21. Method according to claim 20, characterised in that over various spraying electrodes or spraying sheet metals 
different 

Polymer solutions or polymer melts simultaneous versponnen will rest and/or against different spraying electrodes or 
(itt t i t I Miti -| t i t t t I if 
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